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Titel : Hulse mit mehrschichtigem Auf bau f lir Druck- 
maschinen und Verfahren zu ihrer Herstelliing 



Die Erf indung betrif ft eine Hulse mit mehrschichtigem Auf bau 
fur Druckmaschinen mit als Luf tzylindern ausgefuhrten Tragwal- 
zen, insbesondere eine Hulse fur den Flexodruck, mit einem In- 
nenrohr aus reversibel dehnbarem Kunststof f material , dessen 
Innendurchmesser kleiner ist als der TragwalzenauSendurchmes- 
ser, mit einer elastisch kompressiblen, die radiale Dehnung 
des Innenrohres bei der Hulsenmontage oder -demontage aufneh- 
menden Zwischenschicht , und mit einer AuSenschicht . Die Erf in- 
dung betrif ft auch ein Herstellverf ahren fur derartige Hulsen 
mit den Schritten Herstellen eines reversibel dehnbaren Innen- 
rohres, Aufbringen einer kompressiblen Zwischenschicht auf der 
Aufienseite des Innenrohres sowie Aufbringen einer ein- oder 
mehrlagigen Ubergangsschicht aus einem giefi- oder schaumungs- 
fahigen Material niedriger Dichte und/oder Aufbringen einer 
ufienschicht . 



In der Druckindustrie, insbesondere im Flexodruck, gehort es 
seit Jahren zum Stand der Technik, mit Hulsen (Sleeves) zu ar- 
beiten, welche die Druckschicht , die Druckform bzw. das Kli- 
schee fur den spateren Druckvorgang tragen und welche auf die 
wesentlich teureren, in den Druckmaschinen gelagerten und als 
Luftzylinder ausgefuhrten, meist aus Metall oder mit einer Um- 
fangsschicht aus Metall bestehenden Tragwalzen aufgeschoben 
werden. Die Montage und Demontage der Hulse erfolgt unter Aus- 
nutzen des Luf tkissenprinzips, in dem tiber wenigstens eine Ra- 
dialbohrung Druckluft am Aufienmantel der Tragwalze austritt, 
mit der das Innenrohr der Hulse bei der Montage bzw. Demontage 




reversibel geweitet wird, so daS sie mit geringem Kraftaufwand 
in geweitetem Zustand axial auf die Tragwalze aufgeschoben 
bzw. von dieser heruntergezogen warden kann. Nach Abschalten 
der Druckluftzufuhr zieht sich das Innenrohr der Hulse wieder 
zusammen und die HCtlse sitzt mit Presssitz drehfest auf dem 
AuSenmantel der Tragwalze, wie dies z.B. aus der EP 196 443 Bl 
bekannt ist. Das reversibel dehnbare innenrohr besteht mexst 
aus einem mit Fasereinlagen auf laminierten, relativ dunnwandx- 
gen Kunststof f rohr , welches unmittelbar von einer dickwandxge- 
ren Lage aus elastisch kon^jressiblen Material, wie insbesonde- 
re einem Weichschaum, umgeben ist, welcher das Ausdehnen des 
innenrohres bei der Montage oder Demontage der Hulse ermog- 
licht bzw. zulaSt. Auf die elastisch kompressible Schicht kann 
unmittelbar eine AuSenschicht aufgebracht werden, die eine zur 
Aufnahme der Druckklischees, Druckplatten oder Druckschicht 
geeigneten OberflSche aufweist, oder zwischen der Weichschaum- 
schicht und der AuSenschicht ist eine inkompressible Zwischen- 
schicht, beispielsweise aus einer VerguiSmasse niedriger Dichte 
Oder einem Hartschaum, angeordnet, durch welche der Durchmes- 
ser der Hulse in Radialrichtung urn bis zu 100 mm erhoht werden 
kann, ohne dafi das Gewicht der Hvilse wesentlich zunimmt. 

liber die Wanddicke der verwendeten Hiilsen konnen die verschie- 
denen Druckrapporte erzeugt werden. Allerdings ist fur Druck- 
hulsen die Variation der Wanddicken in Radialrichtung be- 
grenzt, da mit zunehmender Dicke der Hxilsen die Abweichungen 
im Durchmesser und im Rundlauf zunehmen und ein exaktes Druk- 
ken nicht mehr gewahrleistet werden kann. Aus diesen Grtoden 
vmrde in der Druckindustrie dazu iibergegangen, zwischen Luft- 
zylindern und den Hulsen Adapterhulsen einzusetzen, die selbst 
mit einer kompressiblen Schicht versehen sind und nach dem 
Luftkissenprinzip auf den Luftzylinder axial aufgeschoben wer- 
den konnen. Die Adapterhulsen wiederum sind an ihrer AuSensei- 
te mit einer Luf tzufuhrung fur die Druckluft versehen, urn an- 
schlieSend die das Druckmotiv oder das Druckklischee tragende 



e 




Hfilse auf der vormontierten Einheit von Luftzylinder und Adap- • 
terhulse raontieren zu kdnnen. 

AUS der EP 0 753 416 Al ist bekannt, zuerst die Adapterhulse 
und die das Druckmotiv tragende HGlse zu montieren und an- 
schlieSend den Verbund aus Adapterhxllse und Druckhulse auf der 
als Luftzylinder ausgefvihrten Tragwalze der Druckmaschine nach 
dem Luftkissenprinzip zu montieren. 

AUS der DE 195 45 597 Al ist eine gattui^gsgetnaSe Hulse be- 
kannt, dessen AuSenschicht auseinem Metallrohr besteht, wel- 
ches unmittelbar graviert werden kann. Der Raum zwischen dem 
dehnbaren Innenrohr und der elastisch kompressiblen Schicht 
sowie dem AuSenrohr ist mit einem Schaumstoff aus PUR, BS, UF, 
PF, PVC bzw. PE gefullt. 

Beim Drucken mit Hiilsen, die zur Montage zwischen dem Innen- 
rohr und der Aufienschicht wenigstens eine kompressible Schicht 
aufweisen, bzw. die auf Adapterhulsen montiert sind, die eine 
entsprechende kompressible Schicht aufweisen, treten htufig im 
Druckbild axiale Linien auf, die bisher auf verschiedene Ursa- 
chen zuruckgefuhrt wurden. Eine Ursache fur diese in den Fach- 
kreisen als Vibrationsstreif en bezeichneten Linien wird in den 
|Tapes gesehen, mit denen die Druckklischees auf der AuSen- 
schicht der Hulse montiert werden und die Relatiwerschiebun- 
gen zwischen den Klischees und den Hulsen verhindert werden 
sollen. insbesondere bei dicken und weichen Tapes kann es fxir 
eine gute Farbiibertragung erforderlich werden, den Beistell- 
druck zwischen der Tragwalze und dem Druckzylinder zu erh6hen, 
wodurch die Zahnrader der Tragwalze und des Druckzylinder s zu 
tief ineinander greifen konnen und axiale Zahnradstreif en oder 
Rattermarkierungen im Druckbild entstehen konnen. Andere Ursa- 
chen fur axiale Streifen oder Vibrationslinien werden in aus- 
geschlagenen Lagern und hierdurch hervorgeruf enen Schwingungen 
sowie einer ungfinstigen, Oberschwingungen beim Druckvorgang 
hervorrufenden Auslegring des Antriebs gesehen. 



in modernen Druckmaschinen nirrant die Laufleistung der Druckma- 
schinen, insbesondere die Rotationsgeschwindigkeit der Trag- 
walzen und der Druckzylinder standig zu und die Druckmaschi- 
nenhersteller k6nnen durch neuartige Antriebe, leichtere Werk- 
stof fe fiir die verwendeten Tragwalzen und verbesserte La- 
geranordnungen die von den Druckmaschinen scheinbar zu beherr- 
schenden Rotationsgeschwindigkeiten beliebig erhohen. Mit 
steigenden Rotationsgeschwindigkeiten der Tragwalzen und 
Druckzylinder zeigt sich jedoch, daS das Problem von Vibrati- 
onslinien oder Vibrationsstreifen uberproportional steigt. Vi- 
brations lini en treten insbesondere dann auf, wenn mit Druck- 
haisen Oder Adapterhulsen groSer Rapport l^ngen gearbeitet 
wird, die kompressible Schichten fur die Montage nach dem 
Luftkissenprinzip aufweisen. 

Aufgabe der Erfindung ist es, Hulsen far die Druckindustrie zu 
schaffen, die nach dem Luftkissenprinzip auf Tragwalzen mon- 
tiert werden kSnnen und die im Druckbild selbst bei hohen Ro- 
tationsgeschwindigkeiten keine vibrationslinien zeigen. 

Diese Aufgabe wird in ihrem vorrichtungsmaSigen Aspekt durch 
die in Anspruch 1 angegebene Erfindung gel6st, Femer ist in 

spruch 21 ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung derarti- 
ger Hulsen angegebeh. 

Die erfindungsgemafie Hulse ist durch eine in den Hulsenaufbau 
zwischen Innenschicht und AuSenschicht integrierte Stutzkon- 
struktion gekennzeichnet, die die kompressible Zwischenschicht 
an wenigstens einer Stelle in radialer Richtung vollstandig 
durchgreift und die AuSenschicht relativ zum Innenrohr in Um- 
fangsrichtung und/oder in Radialrichtung stabilisiert . Der Er- 
findung liegt die Erkenntnis zugrunde, daS beim Druckvorgang 
mit schnell rotierenden Tragwalzen und Druckhulsen die an den 
Druckklischees oder an der Druckschicht anhaftenden Farbparti- 
kel sowie die zu bedruckenden Substrate wie Papierbahnen, Fo- 
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lien od. dgl. die druckende Schicht relativ zu der angetriebe- ■ 
nen Tragwalze abbremsen. Dieser Bremseffekt wird durch das die 
Farbpartikel ubertragende Farbwerk, die Oberf lacheneigenschaf - 
ten des Substrates, durch Parbubertragungswalzen, Rakel u.dgl. 
zusatzlich verstarkt. Der der Rotation der Tragwalze und mit- 
hin des Druckklischees entgegengesetzte Widerstand nimmt qua- 
dratisch mit steigender Drehzahl der Tragwalzen zu. Die Erfin- 
der der vorliegenden Erfindung haben nun erkannt, daS die kom- 
pressible Schicht im Hulsenaufbau aufgrund ihrer. Materialei- 
•genschaften und aufgrund ihres vergleichsweise groiSen Radial- 
abstandes zum Druckklischee dazu neigen kann, durch die Wider- 
standskrafte und das von diesen in die Hiilse eingeleitete 
Bremsmoment nachzugeben. Das Nachgeben wirkt sich in einem 
versatz in Umf angsrichtung zwischen dem Klischee und dem fest 
mit der Tragwalze verbundenen Innenrohr aus. Die erf indungsge- 
maS im Bereich der koinpressiblen Schicht vorgesehene Stutzkon- 
struktion verhindert diesen Effekt und sorgt zugleich daffir, 
daS bei zu hohem Beistelldruck zwischen Druckzylinder und 
Tragwalze die mit der inkompressiblen VerguSmasse oder dem 
Hartschaum erzeugte Rapportiiberbrilckung radial nicht in die 
kompressible Schicht nachgeben und Fehler im Druckbild hervor- 
rufen kann. Durch die in den Hulsenaufbau integrierte Stutz- 
konstruktion wird die Aufienschicht relativ zum Innenrohr unter 
ipartieller Uberbruckung der konpressiblen Zwischenschicht in 
Rotationsrichtung stabilisiert , so daS bei den erf indungsgem^- 
Sen Hulsen bereits im Ansatz rotatorische oder torsionsbedxng- 
te Verschiebungen in der kompressiblen Schicht verhindert wer- 
den. Daher besteht bei den erf indungsgemaSen Hulsen auch nicht 
das Problem, daS in der kompressiblen Schicht eine Ruckstell- 
kraft gespeichert werden kann, die bei ungleichen Bremswider- 
standen eine Vorwartsbeschleunigung des Druckklischees in Um- 
laufrichtung der Tragwalze erzeugen konnte. Die grundlegende 
Losung der Erfindung besteht mithin darin, die kompressible 
Schicht zumindest partiell in Rotationsrichtung und in radia- 
ler Richtung zu versteifen bzw. die kompressible Schicht von 
Kraften in Rotationsrichtung zu entlasten. 



Bei einer erf indiingsgemaSen Ausfuhrungsf orm kann die Stutzkon- 
struktion aus tnehreren, sytntnetrisch umf angsverteilt angeordne- 
ten Radialstreben bestehen. Die bevorzugte erf indxangsgemaSe 
Ausfuhrungsform hingegen sieht vor, daS die Stutzkonstruktion 
die innenhvilse konzentrisch umgebende Ringe utnfasst oder aus 
diesen besteht. Hierzu kann vorzugsweise die kompressible 
Schicht entweder durch Radialbohrungen oder durch konzentri- 
sche, ringformige und vorzugsweise ausgedrehte Einschnitte un- 
terbrochen sein, wobei die Stutzkonstruktion in den Radialboh- 
rungen Oder Einschnitten angeordnet ist und die kompressible 
Schicht partiell ersetzt und ikberbruckt. 
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Die erfindungsgemlLSe Hulse kann, abgesehen von der erfindungs- 
gemaSen Stutzkonstruktion ansonsten einen Aufbau haben, wie er 
im Stand der Technik im Prinzip bekannt ist. Insbesondere kann 
zwischen der Aufienschicht void der kompressiblen Zwischen- 
schicht eine ein- oder mehrlagige Ubergangsschicht aus einem 
Kunststoff material niedriger Dichte angeordnet sein oder die 
AuSenschicht selbst besteht aus einem Kunststof fmaterial nied- 
riger Dichte. In erf indungsgemaS bevorzugter Ausgestaltung be- 
stehen die Ubergangsschicht und/oder die AuSenschicht aus ei- 
nem guS- Oder schaumungsf ahigen Material, wie dies beispiels- 
weise aus der DE 196 25 749 C2 oder DE 196 12 927 Al der An- 

lelderin bekannt ist. Dies bietet die vorteilhafte Moglich- 
keit, daS die Ringe oder Radialstreben, welche die Stutzkon- 
strviktion bilden, aus demselben Material wie das Material der 
Ubergangsschicht oder das Material der untersten Lage der 
Ubergangsschicht bestehen konnen und vorzugsweise schon beim 
GieSen, insbesondere RotationsgieSen der Ubergangsschicht oder 
bei deren Ausschaumen ausgebildet werden konnen. Alternativ 
k6nnen die Ringe oder Radialstreben auch aus demselben Materi- 
al wie die AuSenschicht bestehen und vorzugsweise beim GieSen, 
insbesondere RotationsgieSen, oder Auf bringen der AuSenschicht 
aufgebracht werden. Samtliche vorgenannten Variationsmoglich- 
keiten sorgen daftir, daS die die kompressible Schicht durch- 
greifenden Ringe oder Radialstreben einstuckig mit der nachst- 
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folgenden Schicht ausgebildet sind und zugleich tnit dem Innen- . 
rohr fest verbunden sind. 

Bei einer weiteren alternativen Ausfuhrungsf orm konnen die 
Ringe auch aus Metall, einem Thermoplast oder einem Duroplast 
bestehen. ZweckmaiSigerweise sind die Ringe dann mehrteilig 
ausgefuhrt. urn sie auch dann montieren zu konnen, wenn zuerst 
die kompressible Schicht ausgebildet und nachtraglich durch 
z.B. ausgedrehte Einschnitte unterbrochen wird. Die Ringe oder 
Radialstreben kSnnen auch aus einem in die Einschnitte oder 
Radialbohrungen eingebrachten, • geeigneten Kunststoff material 
wie einer GuS- oder Spachtelmasse od. dgl. bestehen. Bei alien 
Ausfuhrungsformen besteht die Stat zkonstrukt ion aus einem Ma- 
terial Oder aus Teilen bzw. Mitteln, die inkompressibel oder 
zumindest formstabiler und erheblich weniger kompressibel sind 
als das Material der korapressiblen Zwischenschicht . 

in bevorzugter Ausgestaltung sind die Ringe oder Radialstreben 
der Stutzkonstruktion im Abstand von beiden Stirnseiten der 
Hulse ausgebildet. Zwischen zwei Ringen oder Anordnungen von 
Radialstreben verbleibt vorzugsweise ein Zwischenabstand, wel- 
cher fCir die radiale Dehnung des Innenrohres ausreicht und ei- 
nen Abstand von beispielsweise 500 ram nicht uberschreitet . 

Das radiale Dehnungsvermogen des Innenrohres in die koitqpressi- 
ble schicht hinein wird durch die Stutzkonstruktion einge- 
schrankt. Urn gleichwohl die Montage der Hulsen nach dem Luft- 
kissenprinzip zu ermoglichen, mussen daher im Bereich der 
Stutzkonstruktion geeignete MaSnahmen getroffen werden. Bei 
der bevorzugten Aus fuhrungs form der Hulsen sind am Innenumfang 
des Innenrohres partiell Vertiefungen ausgebildet, wobei vor- 
zugsweise die axiale Lange der Vertiefungen groSer ist als die 
axiale Breite der radial fluchtend mit der Vertiefung an der 
Aufienseite des Innenrohres ausgebildeten Stutzkonstruktion. So 
konnen beispielsweise die Vertiefungen aus umlaufenden Nuten 
bestehen und die Stutzkonstruktion umfaJSt konzentrische Ringe. 




Die lichte Weite der Vertiefung im Innenrohr ist hierbei vor- 
zugsweise tnit nur sehr geringem Spiel groSer als der AuSen- 
durchmesser der Tragwalze oder der Adapterhiilse, so daS nach 
der Montage der Hiilse auf der Tragwalze oder auf der Adapter- 
hiilse aufgrund der Dehnxmg des Irmenrohres die Vertiefungen am 
innenrohr im wesentlichen fluchtend mit den anderen Bereichen 
des innenrohres am AulSenmantel der Tragwalze anliegen, ohne 
jedoch fCir deren drehfesten Verbund mit der Tragwalze zu sor- 
gen. Die lichte Weite im Bereich der Vertiefungen sollte gera- 
de fur die Montage dieser Bereiche ohne *Ausnutzung des Luft- 
kissenprinzips ausreichen, wthrend die weiteren, wesentlich 
groSeren Bereiche des Innenrohres mit Presssitz auf der Trag- 
walze sitzen. 

Die AuSenschicht der Hiilse kann zur Aufnahme eines Druckkli- 
schees od.dgl. ausgebildet sein und z.B. aus Gummi bestehen 
Oder zum Einsatz von Tapes mit einer harten oder weichen Deck- 
schicht versehen sein. Die AuSenschicht der Hulse kann auch 
aus einem Material wie einem Fotopolymer oder Silikonpolymer 
bestehen, welches unmittelbar das Druckmotiv aufweist. 
SchlieSlich kann es sich bei der Hulse auch um eine Adapter- 
oder Zwischenhiilse handeln, auf der eine Druckhiilse montierbar 
ist. Perner kann die Hulse fur elektrostatische Aufladungen 
leitend oder ableitend ausgefuhrt sein und eine AuSenschicht 
Oder Oberflachenbeschichtung aus leitfahigem Material oder ab- 
leitfahigem Material aufweisen, die mit der Kontaktzone zur 
Tragwalze am Innenumfang des Innenrohres uber wenigstens ein 
elektrisch leitfahiges oder ableitf ahiges Element, wie insbe- 
sondere einem Element, welches seine Lange in Radialrichtung 
andem kann, zur Ableitung etwaiger elektrostatischer Aufla- 
dungen verbunden ist bzw. verbunden werden kann. Ein derarti- 
ger leit- oder ableitf ahiger Aufbau ist in der DE 202 04 412 
• beschrieben, auf die hierzu Bezug genommen wird. In bevorzug- 
ter Ausgestaltung ist dann das leit- oder ableitfahige Element 
im Bereich der Stutzkonstruktion angeordnet oder in die die 
Stiitzkonstruktion bildenden Mittel wie Ringe oder Radialstre- 




ben integriert oder innerhalb von diesen montiert. Zur Ausle- 
gung der Begriffe elektrisch leitfahig oder ableitfahig wird 
auf die einschlagigen bzw. jeweils aktuell gultigen Normen 
verwiesen. 

Die Erfindung betrifft auch ein bevorzugtes Verfahren zum Her- 
stellen einer Hulse mit mehrschichtigem Aufbau fur Druckma- 
schinen mit als Luftzylinder ausgefuhrten Tragwalzen, bei wel- 
chem erfindungsgemaS in der kompressiblen Zwischenschicht vor 
dem Aufbringen der Ubergangs- oder AuSenschicht Einschnitte 
Oder Radialbohrungen ausgebildet werden, die mit dem Material 
der trbergangs- oder Aufienschicht bei deren Aufbringen oder mit 
einem Zusatzmaterial ausgefullt werden, wodurch eine ringfor- 
mige oder stegf6rmige Stvitzkonstruktion in der Hulse ausgebil- 
det wird, welche die AuSenschicht relativ zum Innenrohr in Um- 
fangs- und/ oder in Radialrichtung stabilisiert . Die bevorzugte 
Ausfahrungsform des Verfahrens ist dadurch gekennzeichnet , daS 
beim Herstellen, insbesondere beim Wickeln des Innenrohrs Ver- 
tiefungen am Innenumfang des Innenrohrs ausgebildet werden und 
daiS die Einschnitte oder Radialbohrungen mit den Vertiefungen 
radial f luchtend in der kompressiblen Schicht angeordnet wer- 
den, Durch diese MaSnahmen wird schon im Herstellprozess der 
Hiilsen ohne zusttzlichen Auf wand sichergestellt , daS die Hiil- 
isen die Stutzkonstruktion erhalten und nach dem Luftkissen- 
prinzip auf der Tragwalze montiert und von dieser demontiert 
werden konnen. 

Weitere Vorteile und Ausgestaltungen der erf indungsgemSSen 
Hvilse ergeben sich aus der nachf olgenden Beschreibung von in 
der Zeichnung gezeigten bevorzugten Ausfuhrungsbeispielen. In 
der Zeichnxing zeigen: 

Pig. 1 ausschnittsweise einen Langsschnitt durch eine er- 
findungsgemaSe Hulse gemafi einem ersten Ausfuhrungsbeispiel ; 



Pig. 2 eine Schnittansicht entlang II -II in Fig. 1; 
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Fig. 3 schematisch einen L^ngsschnitt durch eine auf einer 
Tragwalze montierte Hulse gemaS einem zweiten Ausfuhrungsbei- 
spiel . 

Die in den Fig. 1 und 2 insgesamt mit 10 bezeichnete Hiilse ist 
symmetrisch zur Mittelachse M aufgebaut und weist einen mehr- 
schichtigen Aufbau mit einem Innenrohr 1 aus einem faserver- 
starkten Kunststoff wie einem glasf aserverstarkten, kohlefa- 
serverstarkten' Oder aramidf aserverstarkten Kunststoff auf, 
welches durch Anlegen von PreSluft am Innenumfang reversibel 
gedehnt werden kann. An das Innenrohr 1 schlieSt in Radial- 
richtung eine Zwischenschicht 2 aus einem elastisch kompressi- 
blen Kunststoff material wie einem geeigneten Weichschaum an, 
dessen Dicke in Radialrichtung etwa 1 bis 3 mm betragt. Die 
zwischenschicht dient dazu, die radiale Ausdehnung des Innen- 
rohrs 1 bei der Montage oder Demontage der Hulse 10 auf einer 
als Luftzylinder ausgefuhrten Tragwalze vollstandig aufnehmen 
zu konnen, ohne daS sich der AuSendurchmesser Da der H<ilse 10 
und/oder der AuSendurchmesser der uber der kompressiblen Zwi- 
schenschicht 2 angeordneten Schichten andert . Die kompressible 
Schicht 2 ist von einer AuSenschicht 3 aus einem Kunststof fma- 
terial mit niedriger Dichte, z.B. einem Hartschaurn- Kunststof f, 
umgeben, durch welchen der AuSendurchmesser D^ der Hulse 10 ge- 
genuber dem Innendurchmesser Di fur den jeweiligen Anwendungs- 
fall in groiSen Bereichen variiert werden kann, ohne daS das 
Gesamtgewicht der Hiilse 10 nennenswert zunimmt. Bei der Hulse 
10 ist unmittelbar auf der AuSenschicht 3 ein Druckklischee 4 
montiert, welches als Druckplatte ausgebildet ist oder auch 
aus einer nahtlosen Fotopolymerschicht bestehen konnte. Der 
Innendurchmesser Di der Hulse 10 ist geringfugig kleiner als 
der AuSendurchmesser D der nur in Fig. 3 dargestellten Trag- 
walze 20, so daS die Hulse 10 nach der Montage, fur die das 
Innenrohr 1 mit Druckluft geweitet werden muS, drehfest auf 
dem AuSenmantel 21 der Tragwalze 20 sitzt. Wahrend des Druck- 
vorgangs wird die Hulse 10, wie in Fig. 2 angedeutet, in Rota- 




tionsrichtung R der Tragwalze mit deren Drehzahl angetrieben. 
Ein derartiger Aufbau von Druckhxilsen 10 ist bekannt. 

Die zum Drucken erf orderlichen Farbpartikel werden mit geeig- 
neten, geatzten oder gravierten Rasterwalzen an die Oberflache 
des Klischees 4 flbertragen und das Klischee 4 bedruckt um- 
fangsversetzt zur Rasterwalze ein mittels eines Druckzylinders 
an die Hulse 10 angedrucktes Substrat wie eine Papierbahn, Fo- 
lie Oder dgl. (nicht gezeigt) . In die Oberflache des Klischees 
4 wird aufgrund der Farbpartikel, der Reibung zwischen der Ra- 
sterwalze und der Hulse 10 sowie aufgrund der Reibung zwischen 
.dem zu bedruckenden Substrat und der Hulse 10 eine Brems- oder 
7 Widerstandskraf t eingeleitet, die in Fig. 2 symbolisch mit dem 
Pfeil W dargestellt ist. Die Widerstandskraf t W kann bei den 
bisher verwendeten Hulsen im Gefdge der kompressiblen Schicht 
interne Verschiebungen in Richtung der Widerstandskraf t W her- 
vorrufen, die von der kompressiblen Schicht gespeichert werden 
und, insbesondere wenn die Widerstandskraf t W st^rkeren 
Schwankungen unterliegt, zu einer kurzf ristigen, f edernden 
Ruckstellung der kompressiblen Schicht in Pf eilrichtung R fuh- 
ren konnen. Um dieses Problem zu beseitigen, sind die Hfilsen 
10 gemaS der Erf indung mit einer Stiitzkonstruktion versehen, 
die im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel mehrere konzentrisch um 
Idas innenrohr ausgebildete Ringe 5 umfaSt, welche die kompres- 
sible Schicht 2 vollstandig durchgreifen und einen festen Ver- 
bund der Aufienschicht 3 mit dem Innenrohr 1 bewirken. Im ge- 
zeigten Ausfuhrungsbeispiel gemaS der Fig. 1 und 2 ist nur ein 
Ring 5 dargestellt, der aus demselben Material wie die AuSen- 
schicht 3 besteht, so dafi der bzw. die mehreren Ringe 5 
gleichzeitig mit dem Aufbringen der Aufienschicht 3 ausgebildet 
werden konnen. Jeder Ring 5 unterbricht partiell die kompres- 
sibel elastische Zwischenschicht 2, uberbruckt diese partiell 
und bildet hierdurch eine Statzkonstruktion im intemen Aufbau 
der Hulse 10 aus, welche die Aufienschicht 3 und das Klischee 4 
relativ zum Innenrohr 1 sowohl in Umfangs- bzw. Drehrichtung 
als auch in Radialrichtung stabilisiert . Bei der erf indungsge- 
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maSen Hulse 10 wird daher aufgrund der Statzkonstruktion weder • 
ein ubermaSiger Beistelldruck zwischen der Hfilse 10 und dem 
Druckzylinder noch die Widerstandskraft W zu Verschiebungen 
Oder einem Walken der kompressiblen Zwischenschicht 2 fuhren. 

Durch das partielle Oberbrvicken der kompressiblen Schicht 2 
mittels der aus inkompressiblem Material gebildeten Ringe 5 
kann sich das Innenrohr 1 im Bereich der Ringe 5 radial nicht 
ausweiten. Im Innenrohr 1 sind daher jeweils radial fluchtend 
mit den Ringen 5 Vertiefungen 6 ausgebildet, deren lichte In- 
nenweite mit geringem Spiel grofier ist als der AuSendurch- 
messer D (Fig. 3) der Tragwalze 20. Jede Vertiefung 6 hat in 
Axialrichtung, d.h. parallel zur Mittelachse M der Hulse 10, 
eine Lange L und ragt beidseitig uber die axiale Breite B der 
Stutzringe 5 hinaus. Das Verhaltnis L/B betragt beispielsweise 
etwa 2,5; da L > B ist, kann sich das Innenrohr 1 auch an den 
Ubergangsstellen 7 zu den Vertiefungen 6 in die elastische 
kompressible Zwischenschicht 2 hinein ausdehnen und bei der 
HCilsenmontage oder -demontage auf einen Innendurchmesser ge- 
weitet werden, der fur die Montage ausreicht. 

Die vertiefungen 6 und die Ringe 5 der Stutzkonstruktion sind 
vorzugsweise mit groEerem Abstand A von den Stirnenden 8 der 

•Hvilse 10 ausgebildet. urn zu Beginn der Hulsenmontage und - 
demontage die radiale Erweiterung des Innenrohres 1 nicht ne- 
gativ zu beeintrachtigen. 

Fig. 3 zeigt ein zweites Ausfuhrungsbeispiel fur eine Hulse 
110 mit mehrschichtigem Aufbau, umfassend ein Innenrohr 101 
aus faserverstarktem Kunststof fmaterial , eine kompressible 
zwischenschicht 102, eine ubergangsschicht 109 aus Hartschaum 
od.dgl. und eine AuSenschicht 103 aus einem fur die Montage 
• der nicht dargestellten Druckplatten oder Klischees geeigneten 
harten oder weichen Material. Die Stutzkonstruktion umfasst 
hier insgesamt drei Ringe 105, die die kompressible elastische 
zwischenschicht 102 partiell ersetzen und beispielsweise aus 
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zwei Ringhaiften aus Metall oder Kunststoff oder aus einem ge- • 
eigneten Faserspachtelmaterial od.dgl. bestehen. 

Fig. 3 zeigt desweiteren schematisch die als Luftzylinder aus- 
gefiihrte Tragwalze 20 mit dem vorzugsweise fluchtend mit der 
Achse M an einem Ende der Tragwalze 20 ausgebildeten Zentral- 
kanal 22 fur den maschinenseitigen Druckluf tanschluS und mxt 
wenigstens einer Radialbohrung 23, iiber welche die Druckluft 
zur Erzeugung des Luftkissens am AuSenmantel 21 der Tragwalze 
20 ausgeblasen wird. Da dies dem Fachmann an sich bekannt xst, 
ist eine weitere Darstellung hier entbehrlich. 

zur Herstellung der in Fig. 3 dargestellten H^llse 110 wird 
nach dem Wickeln und Laminieren des Innenrohres 101 und dem 
Aufbringen des elastisch kompressiblen, die Zwischenschicht 
102 bildenden Weichschaums jeweils ein ringformiger Einschnxtt 
in der Zwischenschicht 102 ausgedreht, der mit dem Material 
fur die Ringe 105 der Stutzkonstruktion ausgefullt wird bzw. 
in den die Ringhalften eingesetzt werden. Die den St^tzringen 
105 jeweils zugeordneten, hier nicht dargestellten Vertiefun- 
gen am Innenumfang des Innenrohrs 106 konnen bereits beim Her- 
stellprozess des Innenrohres 101 ausgebildet werden, in dem 
radial fluchtend mit der Position der spSter herzustellenden 
Stutzringe 105 auf den Herstellzylinder f^ir das Innenrohr 101 
eine dOnnwandige Folie aufgelegt wird, die anschlieSend mit 
dem Fasergewebe fur das Innenrohr 101 umwickelt wird. Die Ver- 
tiefungen entstehen dann, indem nach dem Tranken des Faserge- 
webes mit geeignetem Harz, nach dem Ausharten des Harzes z.B. 
in einem Warmeofen und nach dem Losen des Innenrohres 101 von 
dem Herstellzylinder die Folien entfernt werden. 

in den AusfCihrungsbeispielen ist die stutzkonstruktion in Form 
von Stiitzringen gezeigt und beschrieben. Alternativ konnte dxe 
Stutzkonstruktion aus Radialstreben od.dgl. bestehen, die exne 
Art speichenstruktur zwischen dem Innenrohr und der AuSen- 
schicht bzw. den aufieren, inkompressiblen Schichten bildet. 



Die Ubergangsschicht oder AuSenschicht kann insbesondere im 
RotationsgieSverfahren aufgebracht werden, nachdem in der kom- 
pressiblen Zwischenschicht Einschnitte oder Radialbohrungen 
fur die Stutzkonstruktion ausgebildet vmrden. Die Stutzkon- 
struktion koimte auch in einer Weise ausgebildet sein, daS mit 
ihr statische Aufladungen von der Oberf lache oder AuSenschicht 
der Hulse an die. Oberf lache der Tragwalze abgeleitet werden, 
wie dies in der DE 202 04 412 im allgemeinen fur Druckhiilsen 
beschrieben ist. Die Vertiefungen im Innenrohr konnten auch 
nachtraglich ausgedreht werden oder auf andere Weise ange- 
bracht werden. Die Stiitzkonstruktion konnte auch das Innenrohr 
^partiell ersetzen. Solche und andere Modif ikationen sollen in 
7 den Schutzbereich der anhangenden Anspruche fallen. 
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PATENTANSPRUCHE 

1 . Hulse mit mehrschichtigem Auf bau far Druckmaschinen mit als 
Luftzylinder ausgefuhrten Tragwalzen, mit einem Innenrohr aus 
reversibel dehnbarem Kunststoff material, dessen Innendurchmes- 
ser kleiner ist als der TragwalzenauSendurchmesser, mit einer 
elastisch kompressiblen, die radiale Dehnung des Innenrohres 
bei der Hulsenmontage oder -demontage aufnehmenden Zwischen- 
schicht und mit einer AxiSenschicht , dadurch gekennzeichnet , 
daS in den Hulsenaufbau zwischen Innenrohr (1;101) und Aufien- 
schicht (3; 103) eine Stutzkonstruktion integriert ist, die die 
kompressible Zwischenschicht (2; 102) an wenigstens einer Stel- 
le in radialer Richtung vollstandig durchgreift und die Aufien- 
schicht (3, -103) relativ zum Innenrohr (1;101) in Umfangsrich- 
tung und/oder in Radialrichtung stabilisiert . 

2. Hulse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dafi die 
Stutzkonstruktion aus mehreren, symmetrisch umf angsverteilt 
angeordneten Radialstreben besteht. 

3. Hulse nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB die 

•Stutzkonstruktion das Innenrohr (1;101) konzentrisch umgebende 
kinge (5; 105) umfasst oder aus diesen besteht. 

4. Hulse nach einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die kompressible Schicht {2;102) durch Radial- 
bohrungen oder durch konzentrische, ringfSrmige und vorzugs- 
weise ausgedrehte Einschnitte unterbrochen ist, wobei die 
Stutzkonstruktion (5; 105) in den Radialbohrungen oder Ein- 
schnitten angeordnet ist und die kompressible Schicht {2;102) 
partiell Oberbruckt. 

5. Hulse nach einem der Anspruche 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zwischen der AuSenschicht (103) und der kom- 
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pressiblen Zwischenschicht (102) eine ein- oder mehrlagige 
Ubergangsschicht (109) aus einem Kunsts toff material niedriger 
Dichte angeordnet ist. 

6. Hulse nach einem der Ansprfiche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeiohnet, daS die AuSenschicht (3) aus einem Kunststof fmate- 
rial niedriger Dichte besteht . 

7. Hulse nach einem der Anspruche 1 bis 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Ubergangsschicht und/oder die AuSenschicht 
aus einem guS- oder schaumungsf ahigen Material besteht . 




8. Hulse nach einem der Anspruche 2 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Ringe oder Radialstreben aus demselben Ma- 
terial wie das Material der ubergangsschicht oder das Material 
der untersten Lage der Ubergangsschicht bestehen und vorzugs- 
weise beim Schaumen oder GieSen der Ubergangsschicht ausgebil- 
det werden. 

9. Hulse nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Ringe (5) oder Radialstreben aus demselben 
Material wie die AuSenschicht (3) bestehen und vorzugsweise 
beim Giefien oder Aufbringen der AuSenschicht (3) ausgebildet 
'werden . 

10. Hulse nach einem der Anspruche 1 bis 7, dadurch gekena- 
zeichnet, daS die Ringe aus Metall, einem Thermoplast oder 
einem Duroplast bestehen und vorzugsweise mehrteilig ausge- 
fiihrt sind. 

11. Hulse nach einem der AnsprCiche 1 bis 7. dadurch gekenn- 
. zeichnet, daS die Ringe oder Radialstreben aus einem in die 

Einschnitte oder Radialbohrungen eingebrachten Kunststof fmate- 
rial wie einer GuS- oder Spachtelmasse od. dgl . bestehen. 



12. Hulse nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS die Ring^ (5;105) oder Radialstreben der Stutz- 
konstruktion im Abstand (A) von beiden Stimseiten der Hulse 
(10; 110) ausgebildet sind. 

13. Hulse nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi der Zwischenabstand zwischen zwei Ringen (105) 
Oder Anordnungen von Radialstreben ein bestiirantes MaiS von vor- 
zugsweise 500 mm nicht uberschreitet . 



14. Hulse nach einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi am Innenumfang des Innenrohrs (1) partiell Ver- 
tiefungen (6) ausgebildet sind, wobei vorzugsweise deren axia- 
le Lange (L) grofier ist als die axiale Breite (B) der radial 
fluchtend mit der Vertiefung (6) an der AulSenseite des Innen- 
rohres (1) ausgebildeten Stutzkonstruktion. 

15. HGlse nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet , dafi die 
vertiefung (6) aus umlaufenden Nuten besteht und die Stutzkon- 
struktion konzentrische Ringe (5) umfasst. 

16. Hdlse nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet , 
^^daS die lichte Weite (Wi) der Vertiefung (en) (6) am Innenrohr 
^^p(l) mit geringem Spiel groSer ist als der AuJSendurchmesser (D) 

der Tragwalze. 

17. Hulse nach einem der Anspruche 1 bis 16, dadurch gekena- 
zeichnet, dafi die Hfilse eine Adapter- oder Zwischenhulse ist, 
auf der eine DruckhQlse od.dgl. montierbar ist. 

18. Hulse nach einem der Anspruche 1 bis 17, gekennzeichnet 
durch eine leitfahige oder ableitfahige AuSenschicht oder 
Oberflachenschicht und ein elektrisch leitfahiges oder ableit- 
fahiges, die Aufien- oder Oberflachenschicht am Innenumfang des 



Innenrohres mit der TragwalzenauSenwand verbindendes Element 
zur Ableitung elektrostatischer Aufladxmgen an die Tragwalze. 

19. Hiilse nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet , daiS das 
Element eine in Radialrichtung veranderbare Lange aufweist. 

20. Hiilse nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet , 
daS das Element im Bereich der Stat zkonstrukt ion angeordnet 
ist und/oder in die die Stutzkonstrxiktion bildenden Mittel wie 
insbesondere Ring oder Radialstrebe integriert ist imd/oder 
innerhalb dieser Mittel montiett ist. 




21. Verfahren zum Herstellen einer Hulse mit mehrschichtigem 
Aufbau fiir Druckmaschinen mit als Luftzylinder ausgefuhrten 
Tragwalzen, mit den Schritten Herstellen eines reversibel 
dehnbaren Innenrohres, Aufbringen einer kompressiblen Zwi- 
schenschicht auf der AuSenseite des Innenrohres sowie Aufbrin- 
gen einer ein- oder mehrlagigen Ubergangsschicht aus einem 
gieS- Oder schaumungsf ahigen Material niedriger Dichte 
und/oder Aufbringen einer AuSenschicht dadurch gekennzeich- 
net, daS in der kompressiblen Zwischenschicht (2, -102) vor dem 
Aufbringen der Ubergangs- oder AuSenschicht (3; 109) Einschnit- 
te Oder Radialbohrungen ausgebildet werden, die mit dem Mate- 
Irial der Ubergangs- oder AuiSenschicht (3) bei deren Aufbringen 
Oder mit einem geeigneten Zusatzmaterial ausgefullt werden, 
wodurch eine ringformige oder stegformige Stutzkonstruktion in 
der Hiilse ausgebildet wird, welche die AviSenschicht (3; 103) 
relativ zum Innenrohr (1;101) in Umfangs- und/oder Radialrich- 
tung stabilisiert . 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekennzeichnet , daS 
beim Herstellen, insbesondere beim Wickeln des Innenrohrs (1) 
Vertiefungen (6) am Innenumfang des Innenrohres (1) ausgebil- 
det werden und daS die Einschnitte oder Radialbohrungen mit 
den Vertiefungen (6) radial fluchtend in der kompressiblen 
Schicht (2) angeordnet werden. 
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ZUSAMMENFASSUNG 

Die Erfindving betrif ft eine Hiilse mit mehrschichtigem Aufbau 
fur Druckmaschinen mit als Luftzylindem ausgefmirten Tragwal- 
zen, insbesondere eine Hulse fur den Flexodruck, mit einem In- 
nenrohr aus reversibel dehnbarem Kunststoff material , dessen 
Innendurchmesser kleiner ist als der TragwalzenauSendurchmes- 
ser, mit einer elastisch kompressiblen, die radiale Dehnung 
des Innenrohres bei der Hulsenmontage aufnehmenden Zwischen- 
schicht, und mit einer AuSenschicht . Die Erfindung betrif ft 
auch ein Herstellverf ahren fiir- derartige Hulsen. Die erfin- 
dungsgemliSe Hulse ist durch eine in den Hulsenaufbau zwischen 
Innenrohr und AuSenschicht integrierte Stiitzkonstruktion ge- 
kennzeichnet, die die kompressible Zwischenschicht an wenig- 
stens einer Stelle in radialer Richtung vollstSndig durch- 
greift und die AuSenschicht relativ zum Innenrohr in Umfangs- 
richtung und/oder in Radialrichtung stabilisiert . Durch die 
partielle IJberbruckung der kompressiblen Zwischenschicht wird 
diese von Kraften in Rotationsrichtung entlastet. Hierdurch 
wird vermieden, daS im Druckbild Vibrationsstreif en auftreten 
konnen . 
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